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FOhrung eines aufgeschnittenen Vorformlings 
Beschrelbung 

5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zerteilen eines Kunststoff-vorformlings in 
eines oder mehrere schmelzefGrmige, fiachige Plattenhalbzeuge. 

Aus DE 100 42 121 ist ein Verfahren zur Herstellung von KunststoffhohlkOrpem bekannt, welches 
die folgenden Schritte umfasst 
10 a) Herstellen eines schlauchformigen Kunststoffvorformlings in einer Blasform- oder 



Das Prinzip dieses Verfahrens zur Herstellung von KunststoffhohlkOrpern besteht darin, dass ein 
in einer Blasform- oder Coextrusionsblasformanlage hergestellter Kunststoffvorformling in axialer 
Richtung aufgeschnitten wird und die so erhaltenen schmelzef6rmigen, fiachigen Plattenhalbzeu- 
20 ge in zwei Tiefeiehwerkzeuge eingelegt und zu der gewOnschten Form umgeformt werden. Auf 
diese Weise werden zwei Halbschalen erhalten, die anschlieRend bei geeigneten Temperaturen, 
beispielsweise TiefziehwSrme miteinander verschweiBt werden kennen. Die Herstellung der fla- 
chigen Halbzeuge Ober eine Blasformanlage erlaubt eine gezielte und reproduzierbare Wanddik- 
kensteuerung und somit eine hohe Gestaltungsfreiheit. 



Bei Verwendung einer Coextrusionsblasformanlage lassen sich Schichten aus Barrierepolymeren 
in das Halbzeug integrieren. Wird das Halbzeug einschichtig auf einer Blasformanlage gefertigt, 
so lassen sich nachtraglich Barriereschichten aufbringen, beispielsweise durch Fluorierung oder 
Lackierung. Diese Beschichtungen werden vorzugsweise nach dem Zusammenschweiflen der 
30 Halbschalen aufgebracht Jedoch kdnnen die Beschichtungsvorgange auch vor dem Verschwei- 
Ben gegebenenfalls vor oder nach der Anbringung von Einbauteilen an den Halbschalen erfolgen 

GemaB DE 100 42 121 kann das Schneiden des Kunststoffvorformlings vor oder nach der Ab- 
trennung von der DQse des Extrusionskopfes erfolgen. Weiterhin ist es vorgesehen, dass das 
35 Schneiden des Kunststoffvorformlings auch bereits wahrend der Extrusion erfolgen kann. 

Der Qblicherweise annahernd krelszylindrische Vorformling (Schlauch) wird in dem obengenann- 
ten Verfahren an einer oder mehreren Stellen in LSngsrichtung aufgetrennt, indem der Vorform- 
ling durch die nachfolgende Schmelze Qber eine Schneidevorrichtung, beispielsweise ein oder 
40 mehrere Schneidmesser, gedrOckt bzw. geschoben wird. Bei vertikaler Anordnung der Extrusi- 



c) 
d) 



Coextrusionsblasformanlage 

Aufechneiden des extrudierten oder coextrudierten Kunststoffvorformlings zu we- 
nigstens einem fiachigen Halbzeug 

Thermoformen der erhaltenen fiachigen Halbzeuge zu Halbschalen 
VerschweiBen der thermogeformten Halbschalen zu einem Hohlk6rper 
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onsvorrichtung wird dieser Vorgang gegebenenfalls noch durch die Schwerkraft der ausgetrete- 
nen Schmelze unterstQtzt. 

Es hat sich gezeigt, dass der Einsatz von herkommlichen zur Durchtrennung von Kunststoffbah- 
5 nen verwendeten Schneidevorrichtungen, wie etwa Oblichen Stahlklingen, gravierende Nachteile 
mit sich bringt. Insbesondere wurde gefunden, dass es haufig zu Anhaftungen der Kunststoff- 
schmelze an der Vorrichtung bzw. der Klinge kommt Solche Anhaftungen oder Verklebungen 
fQhren zu einer unerwunschten Deformation des Vorformlings und der nach dem Trennvorgang 
erhaltenen schmelzefOrmige, flachige Plattenhalbzeuge. Weiterhin wurde festgestellt, dass in 
1 0 vielen Fallen insbesondere zu Beginn des Extrusionsvorgangs der Druck der nachfolgenden 
Schmelze nicht ausreicht, urn den gewunschten Schneidevorgang gleichmaBig durchzufQhren. 
Der durch die Schneldevorrichtung bzw. das Messer auf den Vorformling ausgeQbte Widerstand 
ist haufig so groli, dass es insbesondere zu Beginn des Extrusionsprozesses, d.h. zu Beginn des 
Schlauchaustritts aus der Duse, zu starken Verwerfungen am Vorformling kommt Die resultie- 
15 renden Schnittkanten und auch die Halbzeuge selbst werden infolge dessen erheblich deformiert 
(Figur 3). 

Die vorhergehend beschriebenen Probleme kommen insbesondere bei Vorformlingen mit beson- 
ders dicker Wandstarke zum Tragen. Manche Polymermaterialien konnen bei ihrer Verwendung 
20 in Vorformlingen ebenfalls zu diesen Problemen fQhren. FOhrt man einen Vorformling mit relativ 
dicker Wandstarke Ober eine herkOmmliche Schneidevorrichtung, kommt es insbesondere an den 
entstehenden Schnittkanten zu deutlichen Verwerfungen und Faltungen. 

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zur Zerteilung von Kunst- 
25 stoffvorformlingen zur VerfOgung zu stellen, welche die vorgenannten Nachteile des Standes der 

Technik vermeidet und worin Vorformlinge mit dOnnen und dicken Wandschichten, aus hoch- bis 
| einschliesslich niedermolekularen und/oder hoch- bis einschliesslich niederdichten Materialien 
W verarbeitet werden konnen. Mit der erfindungsgemassen Vorrichtung kann somit eine grossere 

Bandbreite an Polymeren verarbeitet werden und die Art der Extrusionsprodukte kann in einem 
30 weiteren Bereich variiert werden. 

Weitere Aufgaben ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung. 
Die LOsung der Aufgaben liegt in den Merkmalen des Anspruches 1. 

35 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemSBen Vorrichtung sind in den UnteransprQchen 
definiert 
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ErfindungsgemaiS wird eine Vorrichtung zur Zerteilung eines Kunststoffvorformlings zu wenig- 
stens einem fiachigen Halbzeug bereitgestellt, welche zumindest ein Mittel zum Zerteilen des 
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Kunststoffvorformlings umfasst, wobei die Vorrichtung zumindest ein Antriebsmittel bzw. einen 
Abziehmechanismus umfasst 

Es wurde gefunden, dass die oben genannten Probleme Qberwunden werden kannen, indem 
5 man eine Vorrichtung zur Zerteilung eines Kunststoffvorformlings mit einem Antriebssystem aus- 
stattet, das den Vorformling und/oder die entstehenden schmelzefOrmigen, fiachigen Plattenhalb- 
zeuge abzieht bzw. transportiert Der Abziehmechanismus bewirkt, dass der Vorformling bzw. die 
Halbzeuge mit Zugkraft Ober das Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings, welches nach- 
folgend auch als Schneidevorrichtung bezeichnet wird, gefQhrt werden und so der oben beschrie- 
1 0 bene durch die Schneidevorrichtung auf den Vorformling wirkende Widerstand bzw. die auftreten- 
den Krafte kompensiert werden. 

Die mit der erfindungsgemaUen Vorrichtung zerteilten Vorformlinge bzw. die resultierenden fia- 
chigen Plattenhalbzeuge weisen insbesondere in den Randbereichen, also an den Schnittkanten, 
1 5 keine oder vergleichsweise sehr geringe Faltungen und Unregelmaftigkeiten auf (Figur 4). 

Ein besonders bevorzugtes Antriebssystem umfasst walzenfOrmige Antriebselemente, wie bei- 
spielsweise pneumatische Gleitrollen. Zu erfindungsgemSB geeigneten Antriebsvorrichtungen 
zahlen aber beispielsweise auch Antriebsbander oder andere geeignete Antriebselemente. Die 
20 angetriebenen Elemente Oben eine Zugkraft auf den Vorformling bzw. die Halbzeuge aus. Diese 
Zugkraft bewirkt zusammen mit der durch die Extrusion bedingte Schubkraft, dass der Vorform- 
ling in der gewUnschten Weise gleichma&ig Ober die Schneidevorrichtung gefQhrt wird. 

Weiterhin ist es bevorzugt, dass die Antriebselemente glatt, profiliert, geriffelt oder mit einer ge- 
25 eigneten Beschichtung versehen sind, urn eine ausreichende Reibung bzw. einen kontinuierlichen 
Transport der thermoplastischen Masse zu gewahrleisten. 

Es ist erfindungsgemaR besonders bevorzugt, zwei pneumatisch angetriebene Antriebswalzen als 
Antriebsmittel zu verwenden. Der Einsatz von Antriebsrollen bzw. Walzen, welche vorzugsweise 
30 in unmittelbarer NShe zu der Schneidevorrichtung angebracht sind, hat den zusatzlichen Vorteil, 
dass der Vorformlingsabschnitt unmittelbar nach der Durchtrennung des Vorformlings von der 
Schneidevorrichtung abgehoben wird und somit Verklebungen bzw. Anhaftungen der Platten- 
halbzeuge an der Vorrichtung vermieden werden. 

35 In einer besonders bevorzugten AusfQhrungsform werden die Antriebswalzen in der Schneidevor- 
richtung integriert Hierzu wird das Antriebsmittel, vorzugsweise die Antriebswalze(n), beispiels- 
weise in Ausnehmungen am Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings eingelassen. 
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Erfindungsgemaii kdnnen die Antriebswalzen auch separat, also auBerhalb der Schneidevorrich- 
tung angebracht werden. 
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Die Vorrichtung zum Zerteilen des ringfOrmigen Schlauches in eines oder mehrere schmelzefGr- 
mige, fiachige Plattenhalbzeuge kann prinzipiell nahezu beliebige Schneidevorrichtungen bzw. 
Messerausgestaltungen und -geometrien umfassen. Beispielsweise kann die Schneidevorrich- 

5 tung scharfkantige, gegebenenfalls auch auswechselbare Schneideelemente umfassen. Weiter- 
hin kOnnen neben scharfkantigen auch stumpfe, rechteckige oder stebfermige Vorrichtungen 
eingesetzt werden, die als Messer bzw. Trennvorrichtung fungieren. Als besonders vorteilhaft hat 
sich jedoch ein Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings erwiesen, welches einen KOrper 
mit einem dreieckigen Querschnitt umfasst, welcher senkrecht zur Extrusionsrichtung angeordnet 

10 ist. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die verwendete Schneidevorrichtung, die vorzugsweise einen 
aus Metall oder Kunststoff bestehenden KOrper mit vorzugsweise einem dreieckigen Querschnitt 

• umfasst, mit einer Beschichtung zu versehen, die ein Anhaften der heiBen Kunststoffschmelze 
15 verhindert. Geeignete Beschichtungen umfassen beispielsweise Polytetrafluorethylen. 

Die Oberfiachenbeschaffenheit der Schneidevorrichtung kann glatt oder auch geriffelt sein. 

GemSB einer weiteren bevorzugten AusfQhrungsform der vorliegenden Erfindung umfasst die 
20 erfindungsgemSBe Vorrichtung eine Halterung fQr das Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorform- 
lings und/oder fQr das Antriebsmittel. Diese Halterung ist vorzugsweise so ausgestaltet, dass sie 
als Abstandshalter fQr die fiachigen Haibzeuge fungiert. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass 
nach dem Trennvorgang unerwQnschte BerQhrungen zwischen den Halbzeugen vermieden und 
Freiraum fQr einzufQhrende Vorrichtungen und Bauteile geschaffen wird. 

25 

Gemafi einer weiteren besonders bevorzugten AusfQhrungsform wird die erfindungsgema&e Vor- 
richtung mit Mitteln zur FQhrung der fiachigen Haibzeuge ausgestattet Besonders bevorzugt um- 
fasst das Mittel zur FQhrung wenigsten zwei FQhrungsrollen, welche gegebenenfalls angetrieben 
werden kOnnen und vorzugsweise senkrecht zur Extrusionsrichtung bewegt werden kGnnen. Die 
30 Beweglichkeit der FQhrungsrollen senkrecht zur Extrusionrichtung ermOglicht eine gezielte Ein- 
stellung der Distanz zwischen den erhaltenen Halbzeugen. 

Mit Hilfe der vorgenannten FQhrungsmittel bzw. FQhrungsrollen kann nicht nur der Abstand zwi- 
schen den erhaltenen Haibzeuge reguliert werden, sondem auch eine Vorformung und insbeson- 
35 dere Verflachung der Haibzeuge erzielt werden. Die in Figur 2 dargestellte erfindungsgemalie 
Vorrichtung weist neben den oben genannten Antriebsrollen auch FQhrungsrollen auf. 

Es ist gemail einer weiteren AusfQhrungsform der Erfindung vorgesehen, dass die Halterung, das 
Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings, das FQhrungsmittel und/oder das Antriebsmittel 
40 nach Bedarf vollstandig oder auch partiell beheizbar ist, kQhlbar ist oder wahlweise beheizt oder 
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gekQhlt werden kann. Sofern vorteilhaft, kOnnen auch bestimmte Bereiche beheizt werden, wah- 
rend gleichzeitig andere Bereiche gekQhlt werden. 

Die relative Geschwindigkeit zwischen Vorformling bzw. Vorformlingabschnitt und Antriebsmittel 
kann dabei variieren. 

Weiterhin betrifft die Erfindung die Verwendung der erfindungsgemafien Vorrichtung zur Zertei- 
lung eines extrudierten oder coextrudierten Kunststoffvorformlings unter Erhalt von wenigstens 
einem fiachigen Halbzeug. 

In Figur 1 ist eine erfindungsgemafie Vorrichtung zur Zerteilung eines Kunststoffvorformlings 
schematisch dargestellt. Der Kunststoffvorformling tritt in Form eines Schlauches aus der Extrusi- 
onsvorrichtung (1) aus der DQse aus. Als Schneidevorrichtung bzw. Mittel zum Zerteilen des 
Kunststoffvorformlings fungiert ein Kdrper (3), welcher optional kQhlbar ist, mit einem dreieckigen 
Querschnitt, welcher senkrecht zur Extrusionsrichtung angeordnet ist. Weiterhin umfasst die Vor- 
richtung eine beheizbare Halterung (4), auf welcher die Schneidevorrichtung angebracht ist. Als 
erfindungsgemalie Antriebsmittel fungieren zwei in unmittelbarer Nahe zu der Schneidevorrich- 
tung angeordnete pneumatisch angetriebene Antriebswalzen (2). Das Anbringen in unmittelbarer 
Nahe zu dem KOrper (3) hat den hat den Vorteil, dass die beiden entstehenden Vorformlingsab- 
schnitte (6) unmittelbar nach der Durchtrennung des Vorformlings von der Schneidevorrichtung 
abgehoben und somit Verklebungen bzw. Anhaftungen der Plattenhalbzeuge an der Vorrichtung 
vermieden werden. Aufgrund derdurch die Antriebswalzen (2) ausgeQbten Zugkraft, wird der 
Kunststoffvorformling gleichmaiiig Qber die Schneidevorrichtung gefQhrt, so dass die resultieren- 
den fiachigen Plattenhalbzeuge insbesondere in den Randbereichen, also an den Schnittkanten, 
keine oder vergleichsweise sehrgeringe Faltungen und UnregelmaiSigkeiten aufweisen. 

In Figur 2 ist eine weiter erfindungsgemaiie Vorrichtung zur Zerteilung eines Kunststoffvorform- 
lings schematisch dargestellt. Die in Figur 2 gezeigte Vorrichtung unterscheidet sich von der Vor- 
richtung gemafl Figur 1 lediglich durch zwei zusatzlich angebrachte FQhrungsrollen (5). Diese 
FQhrungsrollen vermeiden nicht nur unerwQnschte BerOhrungen zwischen den Halbzeugen (6) 
nach dem Trennvorgang, sondem schaffen auch den gewQnschten Freiraum fQr einzufQhrende 
Vorrichtungen und Bauteile. Die FQhrungsrollen (5) k5nnen senkrecht zur Extrusionsrichtung be- 
wegt werden. Die Beweglichkeit der FQhrungsrollen senkrecht zur Extrusionrichtung ermOglicht 
eine gezielte Einstellung der Distanz zwischen den erhaltenen Halbzeugen. Die Antriebswalzen 
(2) sind bei der Vorrichtung gemaii Figur 2 in die Schneidevorrichtung (3) eingelassen bzw. inte- 
griert 

In Figur 3 sind die Verwerfungen am Vorformling bei nicht erfindungsgemassen Vorrichtungen 
(ohne Antriebsmittel) abgebildet Die resultierenden Schnittkanten und auch die Halbzeuge selbst 
werden infblge dessen erheblich deformiert 
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In Figur4 ist die erfindungsgema&e Vorrichtung und die so zerteilten Vorformlinge bzw. die resul- 
tierenden flachigen Plattenhalbzeuge abgebildet Diese weisen insbesondere in den Randberei- 
chen, also an den Schnittkanten, keine Faltungen und UnregelmalJigkeiten auf. Verarbeitet wurde 
das gleiche Polymer wie in Figur 3. 
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PatentansprQche 

1 . Vorrichtung zur Zerteilung eines Kunststoffvorformlings zu wenigstens einem fiachigen 
Halbzeug mit zumindest einem Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings, dadurch 

5 gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zumindest ein Antriebsmittel umfasst 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet dass das Antriebsmittel eine 
glatte, profilierte, geriffelte und/oder beschichtete OberflSche aufweist 

10 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsmittel 
zumindest eine, vorzugsweise zumindest zwei Antriebswalze(n) umfasst 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel zum 
Zerteilen des Kunststoffvorformlings scharfkantige, gegebenenfalls auswechselbare 

15 Schneideelemente und/oder stumpfe, vorzugsweise stabfOrmige Elemente aufweist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings einen KGrper mit einem dreieckigen 
Querschnitt umfasst, welcher senkrecht zur Extrusionsrichtung angeordnet ist 

20 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet dass der K6r- 
per bzw. das Element metallisch ist und vorzugsweise mit einer Kunststoffbeschichtung 
versehen ist 

25 7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung eine Halterung for das Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings 
und/oder for das Antriebsmittel aufweist 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Halterung so ausge- 
30 staltet ist, dass sie als Abstandshalter for die fiachigen Halbzeuge fungiert 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Halterung, das Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings und/oder das Antriebs- 
mittel beheizbar ist, kGhlbar ist oder wahlweise beheizt oder gekOhlt werden kann. 
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10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Antriebsmittel, vorzugsweise die Antriebswalze(n), in Ausnehmungen am Mittel zum 
Zerteilen des Kunststoffvorformlings eingelassen ist 
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11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vorrichtung ein Mittel zur FQhrung der flSchigen Halbzeuge aufweist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet dass das Mittel zur FQhrung 

5 FQhrungsrolIen umfasst, welche gegebenenfalls angetrieben werden kdnnen und vorzugs- 

weise senkrecht zur Extrusionsrichtung bewegt werden kdnnen. 

1 3. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprQche zur Zerteilung 
eines extrudierten Oder coextrudierten Kunststoffvorformlings zu wenigstens einem flschi- 

10 gen Halbzeug. 
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FQhrung eines aufgeschnittenen Vorformlings 
Zusammenfassung 

5 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Zerteilung von Kunststoffvorformlingen zu wenigstens 
einem flachigen Halbzeug, welche zumindest ein Mittel zum Zerteilen des Kunststoffvorformlings 
und ein Antriebsmittel umfasst. Das Antriebsmittel kann beispielsweise aus einer, vorzugsweise 
jedoch zwei Antriebswalze(n) bestehen. Es wurde gefunden, dass mit Hilfe der erfindungsgema- 
&en Vorrichtung die Entstehung von Faltungen und Unregelmaiiigkeiten in den Randbereichen, 

10 also an den Schnittkanten der zerteilten Vorformlinge bzw. der resultierenden fiachigen Platten- 
halbzeuge reduziert bzw. verhindert werden kann. 
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Figur 3 




Figur 4 
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